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Schiepp-Gleitschieifen und Vorrichtung zu seiner Durchfiihrung

Unter der Bezeichnung "Tauch-L3ppmaschinen" sind Einrichtungen zur
Oberflachenbearbeitung von Werkstiicken bekannt, und zwar einerseits
solche mit rotierendem Behédlter und andererseits solche mit ruhendem
Arbejtsbehalter. Bel letzteren sind die Werkstlicke, meist einzeln, an
einer Werkstlickhalterung angeordnet und tauchen in das Lappmittel-
gemisch des unter der Halterung angeordneten Arbeitsbehédlters ein.
Sie werden durch Drehen der Werkstlickhalterung auf einer bestimmten
Bahn durch das Lappmittel-Gemisch gezogen. Die Umfangsgeschwindig-
keiten liegen dabei zwischen 6 und 12 m/Sekunde. Das Lé&ppmittel-
Gemisch besteht aus einem feinkdrnigen Behandiungsmedium mit auf-
schidammendem Flissigkeitszusatz. In solchen Anlagen werden Werk-
stlickoberfldchen feinbearbeitet, insbesondere um sie anschiieBend
galvanisieren zu kdnnen. Um ungestbrte Strémungsverhiltnisse im
feinkdrnigen L3appmittel-Gemisch zu gewdhrleisten und um eine gleich-
maBige Oberflichenbearbeitung zu erhalten, miissen die Werkstlicke
vorentgratet sein. Die Anlagen kdnnen nur feinste Grate, wie sie beim
Feinschleifen entstehen, entfernen und die Kanten leicht verrunden

(F. Schafer "Entgraten" Krauskopf-Verlag GmbH, Mainz 1975).

Daneben sind sogenannte Gleitschliffanlagen bekannt. Diese dienen
zum Abtragen auch groberer Grate an Werkstiicken. Ihr Arbeitsprin-
zip besteht darin, daB das aus kunststoffgebundenen oder keramik-
gebundenen Gleitschieifkérpern gebildete Behandiungsmedium in Bewe-
gung versetzt wird, meist Vibrationsbewegungen, und die Werkstilicke
-lose eingebettet in die Gleitschleifkérper- sich mit diesen bewegen,

z. B. umwidlzen. Auch hier findet im allgemeinen der Zusatz einer
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Behandlungsfilussigkeit bzw. Wasser zum Bearbeitungsmedium statt.
Dieser Arbeitsweise haftet der grundsdtziiche Nachteil an, daB stets
eine Gefahr der Beschadigung der Werkstiicke besteht dadurch, daB
diese bei der Bearbeitung aneinanderstoflen und es ist ferner grund-
satzlich ein relativ hoher Gleitschleifkérperverbrauch gegeben dadurch,
daB sich die stdndig in Bewegung befindlichen Gleitschleifkérper auch
gegeneinander abschleifen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die Arbeitsweise der
Tauch-Lappmaschinen mit ruhendem Arbeitsbeh&dlter auf das Abtragen
auch groBerer Grate abzustimmen und eine in dieser Richtung opti-

mierte Vorrichtung dafiir anzugeben.

Erreicht ist dies durch die Verwendung von kantigen, kunststoff- oder
keramik-gebundenen Gleitschleifkérpern mit einer Kantenlinge von ca.
5 - 40 mm in Tauch-Lappmaschinen mit ruhendem Arbeitsbehélter und
einer Schieppgeschwindigkeit von ca. 0,8 - 3 m/Sekunde.

Eine vorteilhafte Lésung besteht hierbei erfindungsgemiB darin, daB
der Abstand der Schleppbahn zur Arbeitsbehdlterwand mindestens etwa

dem vierfachen der Kantenldnge der Gleitschleifkérper entspricht.

Es wurde durch umfangreiche Versuche gefunden, daB man bei Einsatz
der L ehre der Erfindung das Prinzip des sogenannten Tauchiippens
mit ruhendem Arbeitsbehdlter benutzen kann, um auch grobere Grate
von Werkstiicken abzutragen, Grate in einer Struktur, wie sie bisher
im echten Gleitschleifverfahren abtragbar waren. Dabei kommt diesem
erfindungsgemé@Ben Vorschlag zusédtziich der Vorteil zu, daB der Ver-
brauch an Gleitschleifkérpern wesentlich verringert ist, weil die Gleit-
schleifkdrper sich gegeneinander praktisch liberhaupt nicht abschleifen,
da sich alle Gleitschleifkérper, ausgenommen diejenigen, die gerade
durch das geschleppte Werkstiick bewegt werden, in Ruhe befinden.
Es wurde gefunden, daB der angegebene Schleppgeschwindigkeitsbe-

reich optimale Abtragungswerte bringt, die denen der wirkungs-
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intensivsten Gleitschieifanlagen entsprechen. Geschwindigkeitsinter-
valle weit unterhalb von 0,8 m/Sekunde bringen gemd@B durchgefiihrten
Versuchen kein rentables Ergebnis. Beim Uberschreiten des Geschwin-
digkeitsbereiches von etwa 3 m/Sekunde ergibt sich wiederum, weit-
gehend durch AbriB der Schleifanlage zum Werkstlick, kein optimaler
Leistungswert mehr. Als kantige Schleifkdrper kénnen eingesetzt
werden die bekannten Pyramiden, Kegel oder Chips. Die angegebene
Kantenlange entspricht dabei der jeweiligen gréRten Erstreckung des
Gleitschleifktrpers. Wird die Abstandslage gem&B bevorzugtem Vor-
schlag der Erfindung eingehalten, so ergibt sich eine Rickwirkung der
Arbeitsbehilterwand auf das Schieifergebnis. insbesondere bei Ein-
haltung dieser Relation der Kantenldnge der Gleitschleifkérper zum
Abstand zwischen Schieppbahn und Arbeitsbeh&lterwand liegt auch
keine zu groBe Beeintrdchtigung in der Gratabtragung vor zwischen
schleppbahninnenseitigem und schleppbahnauBenseitigem Werkstlickbe~
reich, obwohl der schieppbahnauBenseitige Bereich des Werkstlickes
sich auf einer gréBeren Schleppbahn und damit mit einer gréBeren

Schleppgeschwindigkeit bewegt.

Vorteilhaft ist es dabei erfindungsgemafl weiterhin, wenn die ent-
sprechende Vorrichtung einen ringrinnenférmigen Arbeitsbehilier
aufweist. Radial versetzte Werkstlickhalterungen gestatten eine Be-
nutzung der optimalen Schieppbahn vor allem in Relation zu den ver-

wendeten Gleitschleifkérpern.

Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn der im Bereich seiner oberen An-
fassung drehverstellbar gehaltene Werkstlicktrager auf seinem Mittelab-
schnitt eine fesselbare Knickgelenkstelle besitzt. Zufolge derartiger
Ausgestaltung ist eine gattungsgemiBe Vorrichtung von erhdhtem
Gebrauchswert angegeben. Es 18Bt sich eine grofle Anzahl unter-
schiedlich gestalteter Werkstlicke gerichtet bearbeiten. Da nur die
entsprechenden Oberfldchen einer solchen Bearbeitung unterliegen,
fihrt dieses zu einer Verklirzung der BRearbeitungszeit verbunden mit

einem geringeren Abrieb des Bearbeitungsmediums. Die Ausrichtung
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der zu bearbeitenden Bereiche der Werkstlicke 188t sich optimal ein-
stellen. Einerseits trdgt hierzu die drehbare Anordnung des Werk-
stliicktrdgers In der oberen Anfassung und andererseits die Knickge-
lenkstelle des Werkstlicktrdgers bei. Eine vorteilhafte Weiterbildung
ist dabei darin zu sehen, daB die Anfassung im Endbereich von in den
Kranz radial einsteckbaren Auslegerarmen sitzt. Es besteht die Mdg-
lichkeit, die Werkstlicke schon vor Einsetzen der Auslegerarme in den
Kranz den Werkstlicktragern zuzuordnen. Ferner sind unterschiedlich
gestaltete Auslegerarme einsetzbar je nach den vorgegebenen Erforder-
nissen. Ein glinstiges Merkmal besteht darin, daB mehrere AnfasSun-
gen an einem Auslegerarm radial versetzt zueinander angeordnet sind.
Diese MaBnahme erlaubt es, eine gréBere Anzahl von Werkstlicken
gleichzeitig zu bearbeiten. Die an einem Auslegerarm fixierten Werk-
stlicktrdger mit daran befindlichen Werkstlicken behindern sich wdh-
rend des Bearbeltungsvorgangs nicht stérend. Dabei ist es von Vor-
teil, daB die Anfassungen des einen Auslegerarmes radial versetzt
liegen zu denjenigen des benachbarten Auslegerarmes. Tote Bearbei-
tungszonen sind dadurch mit Sicherheit vermieden. Nie durchlauft ein
Werkstlick im Schatten des unmittelbar nachfoigenden Werkstlicks den
Behalter. Auch wird hierdurch eine Selbstnivellierung des Spiegels
des Bearbeitungsmediums erreicht. Ein leichtes Einsetzen bzw. Ent-
nehmen der Auslegerarme |38t sich dadurch erzielen, daB die Ausleger-
arme durch aussteuerbare Zapfen in den Einschubkanilen des Kranzes
fixiert sind. Damit bei einer geringen Menge von Bearbeitungsmedium
unter Verwirklichung einer ausreichenden Eintauchtiefe der Werkstlicke
in das Bearbeitungsmedium eine gute Oberflachenbearbeitung erzielt
wird, ist der Behditer als in Richtung des Kranzes hdhenverstellbare
Ringrinne ausgebildet. Zwecks Entlastung der die Ringrinne anheben-
den und absenkenden Hubeinrichtung ist die Mantelfliche der Behilter-
ringrinne von auBenliegenden Fithrungen gestlitzt. Diese nehmen
widhrend der Bearbeitung die auf die Behélterringrinne wirkenden
Drehmomente auf, so daB die Hubeinrichtung so dimensioniert werden
kann, daB sie ausschlieBlich die erforderlichen Kr&fte zum Anheben

der gefiillten Ringrinne besitzt. Eine weitere Versteliméglichkeit ist
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darin zu sehen, daB das Ende des Werkstlicktrdgers in der Anfassung

héhenverstellbar ist. SchlieBlich besteht ein vorteilhaftes Merkmal noch

darin, daB der Aufspannstelle des Werkstlicks ein in Bewegungsrich-

tung des Werkstlicktrigers liegender Abweiser vorgeordnet ist. Der

Abweiser dient dazu, bei entsprechenden Werkstiicken bestimmte in

Bewegungsrichtung liegende Fldchen von einer Oberfldchenbearbeitung
freizuhalten.

Nachstehend wird ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung anhand der

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1-8 erldutert. Es zeigt

teils in Ansicht, teils im Schnitt eine Vorrichtung zur abtra-
genden Oberflachenbearbeitung, wobei sich der Behéiter in
abgesenkter Stellung befindet,

den Schnitt nach der Linie il-il in Fig. 1,

in Ausschnittsdarsteliung eine Draufsicht auf den Kranz mit

in seinen Einschubkandlen fixierten Auslegerarmen,

eine teilweise Ansicht des Auslegerarmes mit einem von diesem

ausgehenden Werkstilicktrédger,
eine klappfiglirliche Darstellung der Fig. 4,

eine Draufsicht auf ein Werkstlick mit diesem zugeordnetem

Abweiser,

eine Draufsicht auf ein anderes Werkstlick, welchem ebenfalis

ein Abweiser zugeordnet ist und
eine Ausschnittsdarstellung des Kranzes mit Auslegerarmen,

wobei zwischen zwel Auslegerarmen eine Anfassung flr einen

drehbaren Werkstlicktrager vorgesehen ist.
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Die Vorrichtung besitzt ein rahmenftrmiges FuBBgestell 1, von welchem
aufwidrts gerichtet Triger 2 ausgehen. Dieselben sind an ihrem oberen
Ende durch Horizontaltrdger 3 untereinander verbunden.

Auf dem FuBgestell 1 sitzt eine Hubeinrichtung 4. Letztere enthidlt
drei Hubspindeln 5, die von einem gemeinsamen Antrieb 6 betdtigt
werden. Von dem Antrieb 6 flihren Wellen 7, 8 und 9 zu den Hub-
spindeln, wobei zwischen den Welien 8 und 9 ein Abzweiggetriebe 10
eingeschaltet ist. Die Hubspindeln 5 greifen an der Unterseite eines
Behilters 11 an, welcher als Ringrinne mit rechteckigem Rinnenquer-
schnitt ausgebildet ist. Mittels der Hubeinrichtung 4 kann der Behélter
11 in die in Fig. 1 strichpunktierte Lage bewegt werden. Entspre-
chende Endschalter 12 dienen dazu, den Hubweg des Behi&lters zu

begrenzen.

Oberhalb des Behdlters 11 erstreckt sich koaxial ein Kranz 13. In
Umdrehung versetzt wird er von einem Antrieb 14, welcher auf einer
die beiden Horizontaltrager 3 verbindenden Platte 15 sitzt. Der An-
trieb 14 ist so beschaffen, daB eine Umkehrung der Drehrichtung

vornehmbar ist.

Im einzelnen setzt sich der Kranz 13 aus zwei parallel zueinander
liegenden kreisférmigen Platten 16 und 17 zusammen, welche zwischen
sich radial ausgerichtete, in gleicher Winkelverteilung angeordnete
Einschubkandle 18 ausbilden. Letztere dienen zur Aufnahme von als
Vierkantrohr ausgebildeten Auslegerarmen 19. Die Einsteckstellung
wird durch aussteuerbare Zapfen 13' fixiert. Der Uber den Kranz 13
vorstehende Uberstand der Auslegerarme 19 entspricht etwa der Ring-
rinnenbreite, vergl. insbesondere Fig. 3.

Jeder Auslegerarm ist an seinen Vertikalseitenwdnden 19', 19" mit je
einer Anfassung 20 ausgeriistet. Es handelt sich beziiglich derselben
um eine Klemmschelle, die durch SchweiBen am Auslegerarm 19 befe-

stigt ist. In der Anfassung 20 befindet sich eine kreisférmige
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Einsteckdffnung 21, die liber einen Schlitz 22 zur Randkante der
Anfassung 20 hin offen ist. Auf diese Weise sind zwei sich gegen-
iiberliegende Spannbacken S und S' geschaffen, welche mittels einer

Spannschraube 23 gegeneinander verlagert werden kdnnen.

Die zur Umlaufrichtung des Kranzes 13 vertikal gerichtete Einsteck-
offnung 21 dient zur Aufnahme eines Einspannzapfens 24 eines Werk-
stlicktrdagers 25. Der Einspannzapfen 24 ist langer bemessen als die
Hohe h der Anfassung 20, so daB hierdurch eine H6henverstelibarkeit

des Werkstlicktrédgers 25 in der Anfassung gegeben ist.

Der Werkstlicktrdger 25 setzt sich aus zwei Teilen 26 und 27 zusam-
men, wobei die beiden Teile 26, 27 liber eine Knickgelenkstelle 28
verbunden sind. Dieselbe ist als Spannschraube ausgebildet, um die
Lage der beiden Teile 26, 27 des Werkstlicktrédgers 25 fixieren zu
kdnnen. Die Teile 26, 27 des Werksticktrdgers 25 bestehen aus Vier-
kantmaterial, wobei der Einspannzapfen 24 von einer Abdrehung des
Teils 26 gebildet ist. Fig. 5 veranschaulicht, dal das untere Teil 27
des Werkstlicktrdagers 25 in Bewegungsrichtung x abgeknickt ist und
an seinem freien Stirnende ein als Armaturenteil ausgebildetes Werk-
stlick W trigt. Letzteres ist mittels einer Schraube 238 an der Stirn-
flache des unteren Teils 27 festgespannt. Fig. 3 veranschaulicht, daB
die beiden Anfassungen jedes Auslegerarmes radial versetzt zueinander
angeordnet sind. Ferner geht aus dieser Figur hervor, daB die An-
fassungen des einen Auslegerarmes radial versetzt liegen zu denjenigen
des benachbarten. Das bedeutet, daf niemals zwei Werkstlicke hinter-
einander auf gleicher Bewegungsbahn liegen. Die von dem einen
Werkstlick wahrend der Bearbeitung erzeugte Furche wird von dem
nachfolgenden Werkstiick wieder ausgefiilt unter einer Selbstnivellie-
rung des Spiegels des Bearbeitungsmediums M, welches aus den Werk-
stlick angepaBten Bearbeitungskdrpern besteht, gegebenenfalls unter
Zugabe einer Behandlungsfliissigkeit.
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Es ergibt sich folgende Wirkungsweise: Vor dem Bearbeitungsvorgang
befindet sich der Behélter 11 in abgesenkter Stellung. Dann kdnnen
die Werkstiicktridger 25 mit den Werkstlicken W bestiickt werden unter
Ausrichtung des Werkstlicktrédgers auf die zu bearbeitenden Flachen
des Werkstiicks. Das Bestlicken der Vorrichtung kann in der Weise
geschehen, daB die Werkstiicke W unmittelbar an dem Werkstlicktrager
25 befestigt werden. Ferner ist es méglich, die von den Auslegerar-
men 19 abgenommenen Werkstlicktriager 25 mit den Werkstiicken zu
versehen. Dariliber hinaus kdnnen auch die aus den Einschubkanilen
18 herausgezogenen Auslegerarme 19 mit den Werkstilicken ausgeristet
werden, woran die Auslegerarme 19 in die Einschubkandle 18 einzu-
schieben und dort mittels der aussteuerbaren Zapfen 13' zu justieren
sind. Nach dem Bestlicken der Werkstlcktrager 25 mit den Werk-
stlicken W setzt sodann der Antrieb 14 den Kranz 13 in rotierende
Bewegung, und die Hubeinrichtung 4 bewegt den Behditer 11 in Auf-
wértsrichtung bis in die strichpunktierte Lage. Die Werkstlicke W
tauchen in das Bearbeitungsmedium ein und werden durch dieses hin-
durchgefiihrt unter Erzielung der gerichteten Oberflachenbearbeitung.
Da hierbei ein erhebliches Drehmoment auf den Behiiter 11 ausgelibt
wird, stilitzen diesen an der Mantelfidache der Behdlter-Ringrinne vor-
gesehene Fiihrungen 30. Zu diesem Zweck gehen von den Tragern 2
Flihrungsstangen 31 aus, die Fihrungsblichsen 32 des Behélters 11
durchsetzen.

Nach Beendigung des Bearbeitungsprozesses senkt die Hubeinrichtung
4 den Behidlter 11 ab, und die Werkstlicke W kénnen entnommen wer-
den.

Sollen bestimmte in Bewegungsrichtung des Werkstlicks liegende Zonen
nicht bearbeitet werden, so kann der Aufspannstelle des Werkstiicks
ein in Bewegungsrichtung liegender Abweiser 33 vorgeordnet sein. In

Fig. 5 ist dieser strichpunktiert dargestelit.
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Fig. 6 veranschaulicht, daB ein Werkstiick 34 eine Mulde 35 ausbildet.
Letztere unterliegt keiner Bearbeitung, wenn dieser Mulde ein im
Querschnitt kreisférmiger Abweiser 33' vorgeordnet ist, dessen Durch-

messer etwa dem Durchmesser der Mulde 35 entspricht.

In Fig. 7 ist ein im GrundriB guadratisches Werkstlick 36 dargestelit.
Diesem ist ebenfalls ein Abweiser 33" vorgeordnet. Hierdurch ist
erzielt, daB die in Bewegungsrichtung liegende Flache 36' im Schatten

des Abweisers 33" liegt und keine Bearbeitung erfdhrt.

Fig. 8 zeigt, daB zwischen zwei Auslegerarmen 19 ein Trager 37 am
Kranz 13 vorgesehen ist. Der Trager 37 lagert ein Kettenrad 38.
Letzteres wird mittels einer Kette 39 von einem Kettenrad 40 in Um-
drehung versetzt. Das Kettenrad 40 sitzt an der ortsfesten Platte 15
des Gestells und nimmt einen Aufspannzapfen 42 mit, an welchem ein
nicht dargestellter Werkstilicktriager befestigbar ist. Es k&nnen dann
dort solche Werkstilicke eingespannt werden, die bspw. als kreisférmige
Korper ausgebildet sind und die eine allseitige Bearbeitung erfahren
sollen, und zwar dadurch, daB das Werkstlick wdhrend der Oberfla-

chenbearbeitung eine planetarische Bewegung ausfihrt.

Die mehrdimensionale Verstellbarkeit der Werkzeugtrdger gestattet auch
eine Feinanpassung im Hinblick auf die Lage der Schileppbahn und
damit deren Abstand von der Behidlterwand und der Schieppgeschwin-
digkeit.

In dem Arbeitsbehiiter befinden sich die kunststoffgebundenen Gleit-
schleifkérper G in Form von Pyramiden. Die Kantenldnge k dieser
Gleitschleifkérper G betrigt etwa 5 mm bis maximal 40 mm, alle gleich

oder als Gemisch dieser GroBen.
Der Werkstilickhalterungskranz 13 1duft mit einer solchen Geschwindig-

keit um, daB die Schleppgeschwindigkeit der an den Armen 19 sitzen-
den Werkstlicke W durch die Gleitschleifkdrper G zwischen 0,8 bis
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3,0 m/Sekunde betrdgt. Die Schleppbahn B besitzt dabei einen Abstand
von der Innenwand | bzw. AuBenwand A des Arbeitsbehiditers, der
mbglichst die vierfache Kantenldnge der jeweils verwendeten Gieit-
schleifkdrper nicht unterschreitet. Es ist glinstig, wenn er auch etwa

5 das dreiBigfache der Kantenldnge der gréBten jeweils verwendeten
Gleitschleifkdrper nicht Giberschreitet. Bei ganz empfindlicher vor-
programmierter Abtragung wird man also diejenigen Werkstlickhalte-
rungspositionen besetzen, die in Relation zur Kantenldnge der im
Arbeitsbehilter befindlichen Gleitschleifkdrper dieser MaBregel am

10 néchsten kommen.
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Patentanspriuche

1. Verwendung von kantigen, kunststoff- oder keramik-gebundenen
Gleitschleifkérpern mit Kantenlangen von ca. 5 bis 40 mm in Tauch-
Lappmaschinen mit ruhendem Arbeitsbehilter und einer Schieppge-
schwindigkeit von ca. 0,8 bis 3 m/Sekunde.

2. Vorrichtung mit gemaB Anspruch 1 verwendeten Gleitéchleifkﬁrpern,
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand der Schleppbahn zur Ar-
beitsbehdlterwand mindestens etwa dem vierfachen der Kantenldnge der

Gleitschleifkbérper entspricht.

3. Vorrichtung mit gem&B Anspruch 1 verwendeten Gleitschleifkérpern,
dadurch gekennzeichnet, daB der Arbeitsbehilter ringrinnenférmig
gestaltet ist.

4. Vorrichtung mit gem&B Anspruch 1 verwendeten Gleitschleifkérpern,
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere auf unterschiedlichen Radien

liegende Werkstlickhalterungen (20) vorgesehen sind.

5. Vorrichtung mit gemaB Anspruch 1 verwendeten Gleitschleifkérpern,
dadurch gekennzeichnet, daB ein im Bereich seiner oberen Anfassung
(20) drehverstelibar gehaltener Werkstlicktriager (25) auf seinem Mittel-
abschnitt eine fesselbare Knickgelenkstelle (28) besitzt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die
Anfassung (20) im Endbereich von in den Kranz (13) radial einsteck-
baren Auslegerarmen (19) sitzt.

. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB mehre-
re Anfassungen (20) an einem Ausiegerarm (19) radial versetzt zuein-
ander angeordnet sind, wobei die Anfassungen (20) des einen Ausle-
gerarmes (19) radial versetzt liegen zu denjenigen des benachbarten
Auslegerarmes.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB8 die
Auslegerarme (19) durch aussteuerbare Zapfen (13') in den Einschub-
kandlen (18) des Kranzes (13) fixiert sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der
Behdlter (11) als in Richtung des Kranzes (13) h&henverstelibare

Ringrinne ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das
Ende des Werkstlicktrigers (25) in der Anfassung (20) h&henverstell-
bar ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der
Aufspannstelle des Werkstiicks (W, 34, 36) ein in Bewegungsrichtung
des Werkstilicktridgers liegender Abweiser (33 bzw. 33! bzw. 33')

vorgeordnet ist.

18 045/047 P 1/G__ 30.5.1984
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